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La prSsente invention se rapporte aux ballons de sport 
tels que ceux utilises pour le football, le basket et divers 
sports d'equipe. 

Generalement, ces ballons sont const itues d'une envelop- 

5 pe externe en cuir formee de morceaux cousus et d'une vessie gon- 
flable logee dans l'enveloppe. 

De tels ballons presentent un certain poids et un certain 
volume des morceaux de cuir assembles, mais sont chers car d'une 
fabrication manuelle artisanale. 

10 On a pense a fabriquer de tels ballons d'une raaniere in- 

dustrielle en collant directement sur la vessie des morceaux de 
cuir dont les bords sont parts pour essayer de donner un relief 
voisin de la couture, toutefois dans ce cas, on est oblige de rea- 
liser une vessie plus rigide et qui n'est pas gonflable pour evi- 

15 ter les risques de decollage des morceaux de cuir. Pour le stocka- 
ge et pour 1'expedition de tels ballons prennent, Men entendu, 
beaucoup plus de place que ceux susceptibles d'etre dtgonflis et 
gonflis, et, de plus, leur surface exttrieure ne presente qu'un 
faible relief par rapport aux ballons cousus. 

20 L'un des buts de la prtsente invention est de realiser 

un ballon d'une raaniere industrielle qui ait 1' aspect des ballons 
realises artisanalement et qui, de plus, puisse etre gonfle et 
degonfli pour faciliter le stockage et l r expedition. 

Le ballon selon 1* invention est du type comprenant une 

25 vessie gonflable et une enyeloppe constitute de morceaux de cuir 
fixes & la surface de la vessie, et est caracterise" en ce que les 
- morceaux de cuir sont conformed de manidre & former sur leur face 
destinte £ etre tournte du cote* de la vessie, une cuvette, celle-ci 
etant garhie d'un materiau souple et tlastique. 

30 De preference* la surface laterale de la vessie est re- 

vetue d'une armature. 

De preference, le mattriau souple et elastique est al- 

veolaire . 

L 1 invention vise tgalement un precede de fabrication 
35 de ballons du type dans lequel on utilise une vessie souple gonfla- 
ble revetue d'une armature constitute de fils ou de bandes enro- 
bees d f un liant, ledit procede ttant caracterise en ce qu'il con- 
siste & placer la vessie dans un premier moule, a gonfler la vessie 
dans ledit premier moule de maniere & appliquer sa surface externe 
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contre la paroi interne du moule afin d'egaliser celle-ci, 3 reti- 
rer ladite vessie et I fixer, sur sa surface laterale, des mor- 
ceaux de cuir conformes pour affect er la forme d'une cuvette dont 
la concavite est remplie d'un matSriau souple et elastique, a pla- 
cer 1» ensemble dans un second moule dont la surface interne est 
revetue d'une couche d'une matiere fluable et S injecter de 1'air 
dans la vessie pour piaauer contre la couche de matiere fluable 
les morceaux de cuir pour aue ce.ux-ci.soient reguliereraent appliques 
contre la surface de la vessie et 5 retirer du second Jmoule le ballon 
ainsi obtenu. 

Suivant une autre caracteristique du procede, on utilise 
un premier moule chauffe , 1' armature etant formSe de fils ou de 
bandes revetus d'une substance adhesive polymeri sable § chaud. 

Enfin, on utilise un second moule chauffe et le mate- 
rial* souple et elastique remplissant les cuvettes formees dans les 
morceaux de cuir, est soude & chaud sur la carcasse de la vessie. 

L'invention va maintenant etre decrite avec plus de 
details en se re fe rant a un mode de realisation particulier donne 
5 titre d'exemple seulement et represents aux dessins annexes. 

Sur ces dessins : 

Fig. I montre en Elevation une vessie d'un ballon, 
Fig. 2 montre en coupe 1'une des phases du procedS, 
Fig. 3 montre un morceau de cuir de 1'enveloppe, 
Fig. 4 est une vue en coupe suivant la ligne IV-1V de 
la figure 3, 

Fig. 5 et Fig. 6 sont des vues en coupe imageant diffe- 
rentes phases du procSdS. 

A la figure I, on a represents une vessie I pour vue 
d'une valve ou d'un embout de gonflage non representee. Cette ves- 
sie souple et elastique est r£alisee,par exemple> par rotomoulage. 
Sur la vessie I gonflSe, on enroule rSgu!i§rement des fils 2 imprS- 
gn§s d'une matiere plastique polymSrisable 3 chaud ou 3 fro id ou 
simplement de colle. On peut egalement utiliser des bandes de ma- 
nure £ former un entoilage. On realise ainsi un revetement 10. 

La vessie I est ensuite log§e dans un moule 3 comprenant 
deux parties 4 et 5 et une aiguille 6 reliee 5 une conduite d'air 
sous pression, ladite aiguille dSbouchant dans la vessie S travers 
la valve de celle-ci. Le moule comporte une empreinte sphSrique 
dont le diam^tre est superieur de 3 £t 5 m/m £ celui de la vessie 
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enrobes des fils 2. 

Les deux parties 1 et 5 dji moule sont traversees par 
des conduits qui peuvent etre relies seleetivement a une source 
de chaleur telle que de la vapeur ou a un fluide de refroidisse- 
5 ment tel que de l'eau. 

Par 1» aiguille 6, on envoie de l'air a une pression de 
l'ordre de 8 a 12 Bars dans la vessie de maniere que la surface 
externe de celle-ci soit plaquee contre l'empreinte du moule et 
qu' ainsi il se produise un certain etirage des fils et un "repas- 
10 sage- de la surface qui devient ainsi parfaitement egalisee. 

Simultanement, les canaux 7 sont traverses par de la vapeur de ma- 
niere que 1' ensemble soit chauffe pour atteindre une temperature 
d'au mo ins 6o°C. 

La temperature peut etre modifiee en fonction de la colle 
15 ou de la matiere plastique employee. Le moule 3 est ensuite refroi- 
di de maniere a stabiliser 1' ensemble vessie-revetement en dimen- 
sion. 

Les elements en cuir 8 sont prgpargs sgparement et affec- 
tent une forme orthogonale, hexagonale ou autre et ils sont confor- 
20 m§s pour former une sorte de cuvette 9 qui est remplie d'une ma- 
tiere souple et elastique II, celle-ci adhgrant parfaitement a la 
surface concave des glgments. La matiere utilisge peut gtre al v g 0 - 
laire, comme du caoutchouc cellulaire, du PVC expansg, une mousse 
de polyurgthane etc... 
25 Les diffgrents glgments 8 sont appliqugs les uns contre 

les autres de maniere a recouvrir la totalitg de la surface du 
. revetement 10 de la vessie I, le revetement 10 gtant prgalablement 
encollg ou revetu d'une mati§re permettant la soudure des glgments 
8 soit a chaud, soit § froid. 
30 Le ballon ainsi obtenu est placg dans un moule- 12 en 

deux parties 13 et II avec une aiguille de soufflage 15. L'emprein- 
te 16 du moule 12 est spherique et comporte une gpaisseur 17 d'une 
matiere fluable. 

Dans le ballon a travers la valve, par 1' aiguille 15, est 
35 envoyg de l'air a une certaine pression de maniere que les glgments 
8 soient comprirags contre la matiere 17, celle-ci grace a ses qua- 
lites venant epouser tous les contours des glgments 8 pour assu- 
rer une liaison uniforme de ceux-ci avec le revetement 10. 
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Le raoule est eventuellement chauffe ou refroidi suivant 
la matidre des elements de liaison des elements 8 et du revetement 
10. 

Le ballon est ensuite extrait du moule 12, il est termi- 
5 ne. Dn tel ballon est tr§s resistant, presente un aspect parfaite- 
ment fini et presente une surface tres voisine de ceux realises 
artisanalement . 

Bien entendu, l 1 invention n'est pas liraitee au mode de 
realisation qui vient d'etre decrit et qui a gte representee on 
10 pourra y apporter de nombreuses modifications de details sans sor- 
tir, pour cela, du cadre de 1' invention. 
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REVENDIC ATIONS 

1° - Ballon de sport du type comprenant une vessie gon- 
flable et une enveloppe constitute de morceaux de cuir fixes & la 
surface de la vessie, caracttrise en ce que les morceaux de cuir 
5 sont conformes de manidre 5 former sur leur face destinee & etre 
tournee du cote de la vessie, une cuvette, celle-ci ttant garnie 
d'un materiau souple et tlastique. 

2° - Ballon de sport selon la revendication I, caracte- 
risee en ce que la surface lattrale de la vessie est revetue d'une 
10 armature . 

3° - Ballon de sport selon la revendication I, caracte- 
rise en ce que le matiriau souple et tlastique est alveolaire. 

4° - Proctdt de fabrication de ballons de sport selon 
les revendications I et 2 et du type dans lequel on utilise une 

15 vessie souple gonflable revetue d'une armature constitute de fils 
ou de bandes enrobtes, d'un liant, caracttrist en ce qu'il consis- 
te at placer la vessie dans uh premier moule, a gonfler la vessie 
dans ledit premier moule de maniere £ appliquer sa surface exter- 
ne contre la paroi interne du moule, afin d'egaliser celle-ci, 

20 S retirer ladite vessie et £ fixer, sur sa surface lattrale, des 
morceaux de cuir conformts pour affecter la forme d'une cuvette 
dont la concavitt est remplie d'un mattriau souple et tlastique, 
i. placer 1' ensemble dans un second moule dont la surface interne 
est revetue d'une couche d'uhe matiere fiuable, & injecter de I'air 

25 dans la vessie pour plaquer contre la couche de matiere fluable 
• les morceaux de cuir pour que ceux-ci soient regulidrement appli- 
ques contre la surface de la vessie et § retirer du second moule 
le ballon ainsi obtenu. 

5° - Precede de fabrication de ballons selon la reven- 

30 dication 4, caracterist en ce qu'on utilise un premier moule chauf- 
ft, 1' armature etant formte de fils ou de bandes revetus d'une 
subtance adhesive polymtrisable I chaud. 

6° - Proctdt de fabrication de ballons selon la reven- 
dication 4, caracterise en ce qu'on utilise un' second moule chauffe 

35 et le matSriau souple et tlastique remplissant les cuvettes formees 
dans les morceaux de cuir est soudt 5 chaud sur la carcasse de la 
vessie. 
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